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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer strukturierten, 
@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner strukturierten, volumlnosen Vllesbahn oder Folie aus 
eInemThermoplasten durch Herstellung einer unstruktu- 
rlerten Bahn und Nachbearbeitung der unstrukturierten 
Bahn durch ein Walzenpaar (10a, 10b), das aus einer Po- 
sitivwalze (10a) mit zahlreichen, iiber die Walzenmantel- 
flache verteilten Positivkorpern und aus einer Negativ- 
walze (10b) mit ebenso zahlreichen Mulden besteht. Wah- 
rend des Walzvorganges greifen die Positivkorper in die 
Mulden ein und recken die unstrukturierte Bahn im Be- 
reich der Walzeneingriffe, so dati sich eine tiefgezogene, 
zahlreiche Vertiefungen aufweisende Bahnstruktur ergibt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
strukturierten, voluminosen Vliesbahn oder Folie (im fol- 
gcndcn Bahn) aus cincm Thcrmopiastcn durch Hcrstcliung 
einer unstrukturierten Baiin und Nachibearbeitung der Bahn 
durcli ein Walzenpaar, das aus einer Positivwalze mit zahl- 
reictien, iiber die Walzenmantelflaclie verteilten Positivkor- 
pem und aus einer Negativwalze mit ebenso zahLreichen 
Vertiefungen besteiit, wobei wahrend des Walzvorgangs die 
Positivkorpcr in die Vertiefungen eingrcifcn und die Balm 
im Bereichi der Walzeneingriffe recken, so daB sicti eine tief- 
gezogene, zahlreiche Vertiefungen aufweisende Bahnstruk- 
tur ergibt. 

Das vorgenannte Verfahren wird insbesondere angewandt 
zur Herstellung strukturierter, voluminoser Vliese 
(DE 195 47 319 Al). Hicrbci wird zuniichst ein Rohvlics 
aus einer Vielzahl von Einzelfilamenten oder aus Stapclfa- 
sern hergestellt, aus denen ein Rohvlies hergestellt wird. 
Dieses Rohvlies wird durch ein zweites Walzenpaar nachbe- 
arbeitet, wobei die Noppen in die Vertiefungen eingreifen 
und das Rohvlies im Bereich der Walzeneingriffe nachrek- 

Ein ahnliches Verfahren kann auch angewandt werden auf 
eine unstrukturierte Folie oder auf eine Afelourfolie, wie sie 
beispielsweise nach DF 195 24 076 CI bekannt ist. 

Es stellt sich die Aufgabe, eine nach dem bekannten Ver- 
fahren hergestellte Folie oder Balin in den mit Vertiefungen 
versehenen Bereichen am Grunde dieser Vertiefungen mit 
einer Offnung, Perforation oder auch nur Verdiinnung zu 
versehen, so daB ein Dampf- oder Fliissigkeitsdurchtritt 
durch diese Perforationen oder Verdilnnungen moglich ist. 

Die Erfindung ist also auf dem Gebiet der Technologie 
der Herstellung von perforierten, dreidimensionalen Bahnen 
angesiedelt, wie sie insbesondere fiir disposable Hygiene- 
produkte eingesetzt werden. Dabei stellt sich insbesondere 
die Aufgabe, bereits entwickelte Verfahren in relativ einfa- 
cher Weise dahingehend zu erweitem, daB die nach dem 
Verfahren hergestellten dreidimensional strukturierten Bah- 
nen in zuverlassiger Weise an den Vertiefungen mit Perfora- 
tionen ausgestattet sind, ohne daB die wesentUchen Verfah- 
rensschritte geandert werden mussen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine sich in zwei we- 
sentUchen Ausfuhrungsformen manifestierende Erfindung. 

Zum einen kann das eingangs genannte Verfahren da- 
durch erganzt werden, daB nach dem Durchlauf der Bahn 
durch den Walzenspalt die verformte und noch an der Posi- 
tivwalz.e haftende Bahn im Scheitelbereich der Noppen mit 
einem perforierenden, insbesondere aufreiBenden Werkzeug 
kontaktiert und perforiert, insbesondere aufgerissen wird, 
wobei jeweils wenigstens eine Perforation oder Verdiinnung 
im Bereich der Sohle der Vertiefung erzeugt wird. 

Bei diesem Verfahren wird also zunachst veribrmt und 
dann eine Perforation erzeugt. 

Es ist aber auch umgekehrt moghch, zunachst eine Perfo- 
ration anzulegen und diese nach dem Erst-Perforieren welter 
aufzurelBen. Hierzu wird vorgeschlagen, daB vor dem 
Durchlauf der unstrukturierten Bahn durch den Walzenspalt 
die Bahn im spatercn Scheitelbereich der Noppen mit cincm 
Werkz.eug perforiert oder verdiinnt wird und jeweils wenig- 
stens eine Perforation oder Verdiinnung im Bereich der spa- 
teren Sohle der Vertiefung erzeugt wird, und daB wahrend 
des Walzvorganges die Positivkorpcr, die in die Vertiefun- 
gen eingreifen und die Bahn im Bereich der Walzeneingriffe 
recken, die Vcrtiefimgen in deren Scheitelbereich wdter 
aufreiBen und/der weiter verdiinnen. 

Beide Verfahrensmoglichkeiten steHen Ausfiihrungsfor- 
men derselben Erfindung dar, namlich des Grundgedankens, 



daB bei einer Vertiefung im allgemeinen im Scheitelbereich 
eine groBere Spannung erzeugt wird, die sich zwar im Laufe 
des Verfahrens und iiber eine gewisse Standzeit ausgleicht, 
jedoch im Moment der Entstehung dazu fuhrt, daB ein ein- 
5 gcbrachtcr RiB oder cine Verdiinnung sich vcrgroBcrt oder 
ausdehnt, so daB hier an der gewiinschten Stelle eine Perfo- 
rationen oder, je nach Materialauswahl, eine Verdiinnung 
entsteht, 

Das Verfahren eignet sich insbesondere fiir das aus der 
10 DE 195 47 319 bekannten Verfahren, bei dem bei Verwen- 
dung einer Vliesbahn zunachst ein Rohvlies hergestellt 
wird, das aus einer Vielzahl von Einzelfilamenten besteht, 
die gereckt werden und wirr zu einer Faserlage abgelegt 
werden, wobei das anfangliche Recken der Einzelfilamente 
15 lediglich im Bereich von 50 bis 70% der maximal mogli- 
chen Streckung erfolgt, und anschlieBend die Faserlage ge- 
prcBt und vcrschwciBt wird und in dieser Form weitcrverar- 
beitet wird. Die Weiterverarbeitung erfolgt dann durch Ein- 
greifen von Noppen, die das Rohvlies im Bereich der Wal- 
20 zeneingriffe nachrecken und entsprechend Perforationen 
hinterlassen. 

Es ist aber auch moglich, allgemein zum Perforieren oder 
Verdiinnen cine wciterc Walze zu verwcnden, die die Posi- 
tivwalze nach Durchlauf der Bahn bei noch aufliegender 

25 Bahn kontaktiert. Hierbei eignen sich vor alien Dingen Na- 
del- oder HeiBwalzen. Die Nadel- bzw. HeiBwalzen konnen 
mit einer Temperatur von 140° bis 200°C in den Kontaktbe- 
reichen betrielsen werden. 

Die Strukturierung des durch das ertindungsgemaBe Ver- 

30 fahren hergestellten Produktes wird dadurch verbessert, daB 
die Negativwalze eine Gravur aufweist, die zu einer Gravur 
der Positivwalze invers ist, so daB beim Abwalzen der Wal- 
zen Erhebungen, wie beispielsweise Stege und Noppen, die 
auf der Oberflache einer der Walzen angeordnet sind, in 

35 kompatible Rillen und Mulden auf der Oberflache der je- 
weils anderen Walze eingreifen. 

Mit Vorteil sind die Positivkorpcr der Positivwalze in Rei- 
hen angeordnete Noppen, und die Oberflache der Negativ- 
walze weist in Achsenrichtung angeordnete Lamellenstege 

40 mit dazwischenliegenden Vertiefungen auf, so daB beim Ab- 
walzen der Walzen gegeneinander die Lamellen in die von 
den Noppen fi-eigehaltenen Gassen eingreifen. 

Die Waken des Walzenpaares konnen aus Metall beste- 
hen. Insbesondere hat das Metall flir beide Walzen im we- 

45 sentlichen die gleiche Harte Rockwell (HRC) groBer als 50 
HRC. 

Besonders vorteilhaft ist es, als Positiv- und/oder als Ne- 
gativwal7,e eine solche Walz.e zu verwenden, die einen Me- 
tallkem aufweist und deren AuBenmantel durch eine Kunst- 

50 stoffbeschichtung des Metallkerns gebildet ist. Ein solcher 
Kunststoff-AuBenmantel ist insbesondere mittels eines La- 
sers gravierbar, wodurch die Walze auf schnelle und kosten- 
giinstige Weise mit Mustem behebiger Auspragung verse- 
hen werden kann. Da ein Gravur-Laser sehr exakt und voll- 

55 automatisiert fiihrbar ist, konnen die Muster mit so hoher 
Prazision aufgebracht werden, daB es mogUch ist, die kunst- 
stoffbeschichteten Oberflachen der Positiv- und der Nega- 
tivwalze mit sehr feinen ineinanderkammenden Mustem zu 
versehen. 

60 Die Hohe der Noppen betragt vorz.ugsweise zwischen 0,8 
und 2 mm. Hierbei steht im Vordergrund die dreidimensio- 
nale Struktur des herzustellenden Bahngutes. 

Die gegenseitigen Abstande der Noppen bei linearer Auf- 
reihung soUten zwischen 1 und 2,5 mm liegen. Die Zahl der 
65 Noppen auf 100 cm^ Walzenobcrflachc licgt vorzugswcise 
zwischen 2000 und 3000. 

Die Noppen konnen in verschiedenen Spitzenformen aus- 
laufen, beispielsweise konnen sie zwiebelturmartig gestaltet 
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sein Oder in einer Pyramide mit einem Spitzenwinkel von 
90° ± 20° auslaufen. 

Die Walzen konnen auch verschieden hoch waljrend des 
Verfaiirens temperiert sein, wobei vorzugsweise die Tempe- 
ratur dcr Ncgativwalzc auf cincr um wcnigstcns 20°C nicd- 
rigere Temperatur eingestellt wird als die der Positivwalze. 

Als Ausgangsmaterial fiir die Bahnherstellung eignen 
sich unter anderem Polyethylen, Polypropylen, Polyamid, 
Polyvinylakohol, Polyester, Polyetherester oder Polycarbo- 

Im woscntiichcn sind ailc Thcrmoplastcn gccignct, aus 
denen sich aucii strukturierte Folien nach den bekannten 
Verfahren iierstellen Lassen. Als Vliesstoffe konnen bei- 
spielsweise seiche verwendet werden, die aus den vorge- 
nannten Thermoplasten nach dem Spunmelt- Verfahren, dem 
Kardier- Verfahren, dem Airlaid- Verfahren, dem Spunlaced- 
Vcrfahrcn oder nach dem Melt-Blown- Verfahren hergestcUt 
wurden. 

Zur Verbesserung des Reckens wird vurgcsclilageii, daB 
wahrend aller Reck- und Perforiervorgange die Bahn seit- 
lich an den Walzenrandem straff gehalten wird. 

tiberraschenderweise kann als Ausgangsmaterial auch 
ein Vlies, eine Folic oder cine Velourfolic vcrwcndct wer- 
den, das/die durch ein aus Noppen- und Matrizenwalz© be- 
stehendes Walzenpaar geschickt wird und nach Durchlauf 
durch den Walzenspalt mit Hilfe einer auf die Velourfolie an 
die Noppen gedruckten HeiBwalze, erforderlichenfaUs unter 
I'riktionierung, perforiert wird. Herstellungsverfahren fiir 
cine solchc Velourfolic sind aus der Patentschrift 
Dl; 19.'^ 24 076 bekannt. Mit dem vorliegenden Verfahren 
ist es moglich, in der Sohle der Vertiefung eine Offnung zu 
schaffen, so dal3 die Vertiefung praktisch einen kleinen 
Trichter darstellt. Es wird eine voile Perforierung des Vlie- 
ses oder einer anderen Bahn erzielt, wobei die bereits er- 
zeugte oder noch zu erzeugende Dreidimensionalitat voU er- 
halten bleibt. Dabei ist erstaunlich, dal3 die Produktionsge- 
schwindigkeit schon im Versuchsstadium auf 300 Meter pro 
Minute gesteigert werden konnte. Diese Geschwindigkeit 
laBt sich insbesondere durch Anwendung einer hoheren 
Temperatur der Noppenwalze bei einer deutlich geringeren 
Temperatur der Negativwalze erhohen. 

Tnsbesondere durch das zusat/.liche Anpressen der bereits 
verfonnten Bahn an die fomigebende Positivwalze wird die 
Offiiung verbreitert und dort befindliche restliche Fasem 
verdrangt bzw. abgeschmolzen. Die CfiCnungsstruktur des 
Vlieses oder der Bahn wird dadurch verbessert. 

Eine Walzenanordnung als I'eil einer Vorrichtung zur 
Durchfiihrung der vorgenannten Verfahrensmodifikarionen 
ist dadurch gekennzeichnet, daB die mit Posidvkorpem ver- 
sehene Posidvwalze mit einer Negativwalze kammt und 
dem Walzenpaar eine weitere Positivwalze nachgeschaltet 
ist, deren Positivbereiche bei der Rotation der Walzen mit 
den Vertiefungen der Negativwalze koinzidiert. 

Dem Walzenpaar kann auch eine Nadelwalze nachge- 
schaltet sein, mit der die noch auf den Positivkorpern auflie- 
gende, schon mit Vertiefungen versehene Bahn perforierbar 
ist. Hierbei ist eine besonders dichte Nadelwalze erforder- 
lich, die mindestens 5 bis 50 Nadeln pro cm^ Walzenoberfla- 
che tragt. 

Die bereits genannte z.weite Verfahrensversion geht den 
umgekehrten Weg. Hier ist eine genau strukturierte, be- 
heizte Nadelwalze erforderiich, um eine gezielte Vorperfo- 
ration der Bahn zu bewirken. Im folgenden Walzenumlauf 
wird durch das Eingreifen der Positivwalze jeweils vorhan- 
dcnc Perforation ausgcwcitct und stabitisicrt. Eine Matri- 
zenwalze nimmt die Mitte im Walzenstander ein. Die Posi- 
tivwalze wird darunter angeordnet. Oben im Walzenstander 
wird eine beheizbare Nadelwalze angebracht, die mit Ein- 



zelnadeln oder Nadelbiischeln bestiickt ist. Die Lokalisie- 
rungen der Einzelnadeln bzw. Nadelbiischel sind bei Rota- 
tion der Walzen mit den Erhohungen der Positivwalze kom- 
patibel. Die Nadelwalze lauft mit der Positivwalze synchron 
5 und perforiert cine Bahn bei dcrcn Durchlauf in cincm cr- 
sten Arbeitsgang dort, wo im weiteren Verlauf der Bahnbe- 
arbeitung Vertiefungen entstehen. 

Dabei wird die Temperatur der Nadelwalze an der Spitze 
der Nadel auf 140° und 250°C gebracht, wenn es sich um 

10 Polyethylen oder Polypropylen handelt. Bei Polyestem und 
anderen Kunststoffcn liegt diese Temperatur hohcr, bei- 
spielsweise bei 180° bis .300"^ 

Die Nadelwalze perforiert die Bahn mechanisch oder 
schmilzt Fasem oder Film, so daB eine stabile Vorperfora- 

15 tion entsteht. Die von der Positivwalze abgezogene Bahn 
zeigt auch nach Einbtingen der Vertiefung eine klare und de- 
finicrtc Offnung, Die Dreidimensionalitat bleibt crhalten. 
Zunachst ist das von der Nadelwalze ausgebildete Loch sehr 
klein, beispielsweise 0,05 bis 0,1 mm Durchmesser Es wird 

20 dann auf einen Durchmesser von 0,5 bis 1,4 mm gebracht 
durch den gezielten Eingriff der Noppenwalze. Die Bahn ist 
entsprechend dehnfahig von ihrer Materialauswahl einzu- 
stcllcn. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand der 
25 Zeichnung erlautert. Die Figuren der Zeichnung zeigen im 
einzelnen: 

F^. 1 schematisch den HerstellungsprozeB einer dreidi- 
mensional strukturierten und mit OfEnungen versehenen 
Vliesstoffes oder Folie; 
30 Fig. 2 ein vergroBertes Detail aus der Fig. 1, namlich eine 
Walzenanordnung ; 

F^. 3 eine Walzenanordnung in veranderter Ausfuh- 
rungsform; 

F^. 4 eine weitere Ausfiihrungsform einer Walzenanord- 
35 nung; 

Fig. 5 eine weitere Ausfuhrungsform einer Walzenanord- 

F^. 6 ein Beispiel einer dreidimensionalen strukturierten 
Folic in schematisierter Darstellung; 

40 F^. 7 eine andere Folienstruktur im Schnitt. 

In Fig. 1 ist schematisch der Werdegang eines strukturier- 
ten, voluminosen Vlieses dargestellt. In einem Vorrafssilo 1 
ist ein thennoplastisches Granulat, beispielsweise aus einem 
entsprechend zu einem Vlies verarbeitbaren Polyethylen, 

45 Polypropylen, Polyamid, Polyvinylalkohol, Polyester, Poly- 
etherester oder Polycarbonat enthalten. Es gelangt in einen 
beheizbaren Extruder 2. wo es plastifiziert und von der Ex- 
truderschnecke 2' bis 7,ur Diise 3 des Extruders gefotdert 
wird. AnschlieBend wird das Extrudat uber einen FQhrungs- 

50 riissel 4 in eine Spinndiise eingespeist und entsprechend 
dem sogenannten Spunlaced- Verfahren als Filament in ei- 
nen Attenuator 18 gekiihlt und gereckt. Hier wird die Ein- 
zelfaser nicht voll verstreckt. Lediglich ein Verstreckungs- 
grad von 60 bis 70% bei Polyethylen und Polypropylen bzw. 

.55 von 50 bis 70% bei Polyestern oder bei Polyamid ist vorteil- 
haft. Dies steht im Gegensatz zu den sonst iiblichen Reckbe- 
dingungen, die eine moglichst voile ProzeBverstreckung 
schon aus Materialerspamisgrunden vorziehen. In einem so- 
genannten Dispcrser 19 werden die Faden wirr durcheinan- 

60 der gelegt und gekiihlt (Xiihlgeblase 22). Der gereckte 
Spinnstrang 6 wird auf einem Netzforderer 7 abgelegt, der 
mit einem Vakuumrahmen 8 unterlegt ist, so daB sich die 
Wirrfaser flach auf den Netzforderer 7 auflegt. Er wird dann 
zwischen einem ersten Walzenpaar, namlich Kalanderwal- 

65 zcn 91, 9b, komprimiert. Nach dcr Bcarbeitung erhalt man 
eine Rohvliesbahn 12. Diese hat noch ein Flachengewicht 
von etwa 20 g/m^ und ist nur wenige Millimeter dick. 
Der Rohstrang gelangt dann zu einem Walzenstander 20. 
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In dem Walzenstander sind drei Waken iibereinander ange- 
ordnet. Zunachst gelangt das Rohvlies 12 in den Walzen- 
spalt 21 zwischen den beiden Walzen 10a und 10b. Die 
Walze 10a ist eine Positivwaize mit zahlreichen, uber die 
Walzcnmantclflachc vcrtciltan Noppcn, wic sic bcispicis- 5 
weise aus Fig. 2 hervorgehen. Die Noppen konnen eine Py- 
raniidenstumpf- oder Kegelstumpfform haben, sie konnen 
aber auch spitz zulaufen, beispielsweise in einer Pyramide 
mit einem spitzen Winkel von 90° ± 20°. Nach dem Durch- 
lauf der Bahn 12 durch den Walzenspalt 21 wird die ver- lo 
formtc und noch an der Positivwaize 10a haftcndc Bahn im 
vScheitelbereich der Noppen wiederum in einen weiteren 
Walzenspalt 41 eingefiihrt, wo eine weitere Negativwalze 

31 angeordnet ist, die jedoch so eingesteUt ist, daB die ent- 
sprechenden Positivteile jeweils gegen die NoppenauBen- 15 
seite driicken und im Scheitelbereich der Noppen eine Per- 
foration in der vorgcformtcn Bahn 12 hcrvorrufcn, die sich 
aufgnmd der bestehenden Spannung erweitert. Die Folic 
wird dann iiber Kopf abgezogen und stellt eine dreidimen- 
sional strukturierte Folie mit definierten Offnungen dar. Die 20 
Folie wird also zusatzlich auf die formgebende Noppen- 
walze nochmals aufgeprcBt, wodurch sich die Vliesoffnung 
crgibt und vcrbrcitcrt. Vorhandcnc rcsthchc Fascm wcrdcn 
verdrangt oder abgeschmolzen. 

Anstelle eines Rohvlieses kann auch eine VelourfoUe ver- 25 
wendet werden. Fig. 3 zeigt ein Beispiel einer Bearbeitung 
einer solchen Folie. Die Folie lauft als unstrukturierte Bahn 

32 mit einer Materialstarke von 60 \im mit ihrer Velour- 
Oberseite gegen die Noppen walze 10a in den Walzenspalt 

21 ein. Im Walzenspalt 21 wird die unstrukturierte Bahn 32 30 
umgeformt und eine dreidimensionale Struktur mit zahlrei- 
chen feinen Zylindem herausgezogen. Die Struktur im ein- 
zelnen entspricht der jeweiligen Walzenoberflache. 

Gegen die Walze 10a wird eine 140° heiBe Stahlwalze 23 
angestellt und leicht friktionierend gegen die Walze 10a ge- 35 
fahren. Die Heizwalze, die antihaftend an ihrer Oberflache 
ausgefiihrt ist, bewegt sich gegen die vorbeilaufende Walze 
10a und bewirkt das Offnen der zuriickschrumpfenden Folie 
und AufreiBen im Bereich dor Sc?hlc der Vcrticfung. Es er- 
gibt sich damit ein kleiner 'I nchlcr. der am Bodcn eine Off- 40 
nung aufweist. Nach der zwcilcn IJiiiloriiiung wird die per- 
forierte und dreidimensional umgefomnte Folie von der 
Walze 31. 

abgezogen, gekiihh und aufgewickelt. Die Oberflache 
zeigt einen gleichmalSigen, sehr feinen Veloureffekt. Die 45 

Herstellung der Folie als solche ist beschrieben in der Pa- 
tentschriftDE 195 24 076. 

Insbesondere wird das in der genannten Schrifl crw:ihnic 
Mehrschichtverfahren verwendet. Die Oberschichl isl 
40 (tm und die Riickenschicht 20 (tm dick. Bei der Oberfohe 50 
handelt es sich um ein Gemisch aus zwei nach dem Metallo- 
cen-Verfahren hergestellten HDPE-Produkten. Die Folie 
enthalt zusatzUch Gleitmittel, Hgmente, Stabihsatoren und 
Trennmittel. Fur die Ruckseite wird ein HDPR eingesetzt, 
das einen geringeren Schmelzindex aufweist. Die FoUe .55 
kann nach dem bekannten Chill-Roll- Verfahren hergestellt 
werden und mit einem Veloureffekt versehen sein. Die bei 
dem Veloureffekt entstehenden Noppen konnen auch noch 
gcdehnt werden. Anstelle der Stahlwalze 23 kann auch cine 
sehr dichte Biirstenwalze mit vStahlspitzen vorgesehen wer- 60 
den. Hier wird zunachst eine Folie in den Walzenspalt 21 
eingefiihrt, sodann wird die Biirstenwalze noch auf den 
Noppen liegend bearbeitet, so daB sich Verdiinnungen und 
Perforationen in der bereits verformten Fohe ergeben. An- 
schhcBend wcrdcn die schon vorstrukturierten Vcrtieftingcn 65 
nochmals eingedriickt und damit eine sehr deutlich auszu- 
machende dreidimensionale Struktur mit Offnungen in den 
Sohlen der Vertiefungen erzeugt. 



Im vorUegenden Beispiel hat die Negativwalze 10b eine 
Temperatur von 40 bis 60°C, die mittlere Walze eine Tempe- 
ratur von etwa 150°C und die obere Negativwalze 31 wie- 
derum eine Temperatur von nur 40 bis 60°C. Die Biirsten- 
walze kann cbcnfalls auf cine Temperatur von 120 bis 
15()°C] gebracht werden. 

In Fig. 4 ist eine Walzenanordnung dargestellt, bei der zu- 
nachst die unstrukturierte Bahn 32 in einen Walzenspalt 25 
eingefiihrt wird, wobei mit Hilfe einer Nadelwalze 24 vor 
dem Durchlauf der unstrukturierten Bahn 32 durch den wei- 
teren Walzenspalt 21 im spatcrcn Scheitelbereich der Nop- 
pen 11 diese Walze 24 das Material perforiert oder verdiinnt 
und jeweils wenigstens eine Perforation der Verdiinnung im 
Bereich der spateren Sohle der Vertiefung erzeugt wird. Die 
weitergefuhrte Folie gelangt dann in den Walzenspalt 21, wo 
wahrend des Walzvorgangs die Positivkorper, das heiBt 
Noppen 11, in die Vertiefungen cingrcifen und die Bahn 32 
im Bereich der Walzeneingriffe recken. Dabei werden die 
Vertiefungen in deren Scheitelbereich welter aufgerissen 
und/oder weiter verdunnt. Die strukturierte und perforierte 
Bahn wird von der Walze 10a abgezogen und einer Weiter- 
verarbeitung zugefiihrt. 

Hicrbci bctragt die Temperatur der Walze 10a etwa 140 
bis 16()°(-, wahrend die Walze 10b lediglich eine Tempera- 
tur von 40"C aufweist. Die Nadelwalze 24 wird auf eine Na- 
delspitzentemperatur von 1 60°C geheizt. Verwendbar ist der 
Walzenstander gemaB Fig. 4 fiir Vliesstoflfe oder Folien. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Variante. Hier wird eine struktu- 
rierte oder gerauhte oder velourisierte, ansonsten aber un- 
strukturierte Bahn 32 in den Walzenspalt 21 zwischen einer 
Positivwaize 10a und einer Negativwalze 10b eingefiiiirt 
und hierdurch einer ersten Strukturierung unterworfen. Mit 
HiUe einer HeiBwalze 26, die auf eine Temperatur von 120° 
bis 130°C gebracht ist und leicht friktionierend arbeitet, 
wird die auf den Noppen 11 Uegende Bahn aufgerissen, das 
heiCt mit Verdiinnungen und Perforationen versehen. An- 
schlieBend wird die Bahn nochmals in einen Spalt 25 zwi- 
schen einer Negativwalze 27 und der Positivwaize 10a ein- 
gefuhrt und nochmals tiefgezogen und gedehnt. Diese 
Walze hat eine Temperatur von 60°C. Hier wiederum wird 
das FoUenmaterial weitergedehnt, so daB die schon latent 
vorhandenen Verdiinnungen und Perforationen, die noch re- 
lativ fein sind, vergroBert werden und sich eine gleichma- 
Bige dreidimensionale Struktur mit OfEhungen an den jewei- 
ligen Muldensohlen ergibt. Die strukturierte Folie 33 wird 
uber einen Folienabzug 34 abgezogen und einem Lager zu- 
gefiihrt. Verwendet wird hierzu eine Ausgangsfolie auf der 
Rasis von Polyethylen mit elastischen Figenschaften, die als 
Zweisehichlfolie hergesteUl ist. Die FoUe ist mil 2,5% Ti- 
tandioxid und Gleitmittel versehen. Die Ausgangsfolie hat 
beispielsweise eine Starke von 50 ftm und kann anschlie- 
Bend fiir Hygieneanwendungen gut eingesetzt werden. Sie 
zeigt eine schneUe Eindringfahigkeit fur Feuchtigkeit und 
weist aufgrund ihrer Dreidimensionalitat hervorragende re- 
wetting-Werte auf. Durch FiiUung mit Kaolin, Kreide oder 
Titandioxid kann die Folie einen sehr "trockenen GrilF' be- 
kommen. 

In Fig. 6 ist in vergroBerter Darstellung und schematisiert 
cine Folicnstruktur dargestellt. Es ist erkennbar, daB die 
Mulden 120 eine etwa pyramidstumpfartige Form haben 
und mit Perforationen 122 an der Muldensohle versehen 
sind. Die Mulden sind durch Stege 121 voneinander ge- 
trennt. Die GroBenverhaltoisse sind durch die MaBstabe 
"1 cm" verdeutiicht. 

F^. 7 zeigt cine ahnlichc Struktur. Hicrbci ist cine Ve- 
lourfoUe verwendet worden, die jeweils mit sehr feinen zy- 
linderformigen Mulden versehen ist, die in ihrem Grunde je- 
weils geofifnet sind. 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer slrukturierten, volu- 
minosen Vliesbahn oder FoUe (im folgenden Bahn) aus 
cincm Thcrmoplastcn durch Hcrstcliung cincr unstruk- 5 
turierten Bahn und Nachbearbeitung der unstruktu- 
rierte Bahn (12) durch ein Walzenpaar (10a, 10b), das 
aus einer Positivwalze (10a) mit zahlreichen, fiber die 
Walzenmantelflache verteilten Positivkorpem (11) und 
aus einer Negativwalze (10b) mit ebenso zahlreichen lo 
Muidcn (14) bcstcht, wobci wahrcnd dcs Walzvorgan- 
ges die Positivkorper in die Mulden eingreifen und die 
unstruktimerte Bahn (12) im Bereich der Walzenein- 
griffe recken, so daB sich eine tiefgezogene, zahlreiche 
Vertiefiingen aufweisende Bahnstruktur ergibt, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Durchlauf der 
Bahn (12) durch den Walzcnspait die verformte und 
noch an der Positivwalze haftende Bahn im Scheitelbe- 
reich der Noppen mit einem perforierenden, insbeson- 
dere aufreiBenden Werkzeug kontaktiert und perforiert, 20 
insbesondere aufgerissen wird, wobei jeweils wenig- 
stens eine Perforation oder Verdunnung im Bereich der 
Sohic der Vertiefung crzcugt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung einer strukturierten, volu- 
minbsen Vliesbahn oder Folie (im folgenden unstruk- 25 
turierte Bahn) aus einem Thermoplasten durch Herstel- 
lung einer unstrukturierten Bahn und Nachbearbeitung 
der unstrukturierte Bahn (12) durch ein Walzenpaar 
(10a, 10b), das aus einer I'ositivwalzc (10a) mit zahl- 
reichen, iiber die Walzenmantelflache verteilten Posi- 30 
tivkorpern (11) und aus einer Negativwalze (10b) mit 
ebenso zahkeichen Mulden (14) besteht, wobei wah- 
rend des Walzvorganges die Positivkorper in die Mul- 
den eingreifen und die unstrukturierte Bahn (12) im 
Bereich der Walzeneingrifife recken, so daB sich eine 35 
tiefgezogene, zahkeiche Vertiefungen aufweisende 
Bahnstruktur ergibt, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dem Durchlauf der unstrukturierten Bahn durch den 
Walzenspalt die Bahn im spateren Scheitelbereich der 
Noppen mit einem Werkzeug perforiert oder verdiinnt 40 
wird und jeweils wenigstens eine Perforation oder Ver- 
diinnung im Bereich der spateren Sohle der Vertiefung 
erzeugt wird, und daB wahrend des Walzvorganges die 
Positivkorper, die in die Vertiefungen eingreifen und 
die imstrukturierte Bahn (32) im Bereich der Walzen- 45 
eingrifife recken, die Vertiefungen in deren Scheitelbe- 
reich welter aufreiBen und/oder v/eiter verdunnen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Verwendung einer VUesbahn zu- 
nachst ein RohvUes hergestellt wird, das aus einer Viel- 50 
zahl von Einzelfilamenten besteht, die gereckt werden 
und wirr zu einer Faserlage abgelegt werden, wobei das 
anfangliche Recken der Einzelfilamente lediglich im 
Bereich von 50 bis 70% der maximal moglichen Strek- 
kung erfolgt, und anschlieBend die Faserlage gepreBt 55 
und verschweiBt wird und in dieser Form weiter verar- 
beitet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Werkzeug zum Pcrforicrcn oder Vcrdiinncn 
eine weitere Walze verwendet wird, die die Positiv- 60 
walze nach Durchlauf der Bahn bei noch aufliegender 
Bahn kontaktiert. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weitere Walze eine Nadelwalze ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gckcnn- 65 
zeichnet, daB die weitere Walze eine HeiBwalze ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bestiickung der Nadelwalze 5 bis 50 Na- 



deln pro cm^ Walzenoberflache betragt. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Nadelwalze bei einer Temperatur der Na- 
delspitzen zwischen 140 bis 200°C betrieben wird. 

9. Verfahren nach cincm der Anspriichc 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Negativwalze (10b) 
eine Gravur aufweist, die zu einer Gravur (10a) der Po- 
sitivwalze (10a) invers ist, so daB beim Abwalzen der 
Walzen (10a, 10b) Stege und Noppen (11), die auf der 
Oberflache einer der Walzen (10a, 10b) angeordnet 
sind, in kompatible Rilicn und Mulden (14) auf der 
Oberflache der jeweils anderen Walze eingreifen. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Positivkorper der Positivwalze in Reihen 
angeordnete Noppen (11) sind, und die Oberflache der 
Negativwalze weist in Achsenrichtung angeordnete 
Lamcllcnstcgc (13) mit dazwischenliegcnden Mulden 
(14) auf, so daB beim Abwalzen der Walzen gegenein- 
ander die Lamellen in die von den Noppen freigehalte- 
nen Gassen eingreifen. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AuBenmiintel der Walzen (10a, 
10b) aus Mctall bcstchcn. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzen des Wakenpaares (10a, 10b) 
aus Metall im wesentlichen gleicher Harte mit einer 
Harte Rockwell (HRC) groBer als 50 HRC bestehen. 

13. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens eine der Walzen (10a, 
10b) einen AuBenmantel aus einer lasergravierten 
Kunststoffbeschichtung aufweist. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hohe der Noppen zwischen 0,8 und 2 mm ist. 

15. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
gegenseitige Abstand der Noppen bei linearer Aufrei- 
hung zwischen 1 und 2, 5 mm liegt. 

16. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zahl der Noppen auf 100 cm^ Walzenoberflache zwi- 
schen 2000 und 3000 liegt. 

17. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Noppen in einer Spitze auslaufen. 

18. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Noppen spit7,en z.wiebelturmartig gest.alt.et sind. 

19. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Noppenspitze in einer Pyramide mit 
einem Spitzenwinkel von 90° ± 20° auslauft. 

20. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walzen (10a, 10b) verschieden hoch temperiert sind. 

21. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Temperatur der Negativwalze auf eine um wenigstens 
20°C niedrigere Temperatur als die der Positivwalze 
cingcstcllt wird. 

22. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
der Verarbeitung eines Vlieses wahrend des zweiten 
Reckens das Rohvhes auf einer Temperatur gehalten 
wird, die im wesentlichen der Temperatur gleicht, die 
wahrend dcs ersten Reckons herrschte. 

23. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Ausgangsmaterial filr die Bahnherstellung ein Poly- 
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ethylen, Polypropylen, Polyamid, Polyvinylalkohol, 
Polyester, Polyetherester oder Polycarbonat verwendet 
wird. 

24. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
hcndcn Anspriichc, dadurch gckcnnzcichnct, daB als 5 
Vliesstoffe solche verwendet werden, die nach dem 
Spunmelt- Verfahren, dem Kardier- Verfahren, dem Air- 
laid- Verfahren, dem Spunlaced- Verfahren oder nach 
dem Melt-Blown- Verfahren hergestellt wurden. 

25. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 10 
hcndon Anspriichc, dadurch gckcnnzcichnct, dal3 wah- 
rend der Reckvorgange die Bahn (12) seitlich an den 
Walzenrandern straff gehalten wird. 

26. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als 15 
Ausgangsmaterial ein Vlies, eine Folic oder cine Ve- 
lourfolic verwendet wird, das/dic durch cin aus Nop- 
pen- und Matrizenwalze bestehendes Walzenpaar ge- 
schickt wird und nach Durchlauf durch den Walzen- 
spalt mithilfe einer auf die VelourfoUe an die Noppen 20 
gedriickten HeiBwalze, erforderUchenfalls unter Frik- 
tionierung, perforiert wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die Velourseite zur Achse der Noppen- 
walze zeigt. 25 

28. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Perforieren mit der HeiBwalze 
eine weitere Patrizen-ZMatrizenwalzenkombination 
durchlaufen wird. 

29. Walzenanordnung als Teil einer Vorrichtung zur 30 
Durchfiihrung des Verfahrens nach wenigstens einem 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mit Positivkorpem versehene Positivwalze 
(10a) mit einer Negativwalze (10b) kammt und dem 
Walzenpaar (10a, 10b) eine weitere Positivwalze nach- 35 
geschaltet ist, deren Positivbereiche bei der Rotation 
der Walzen mit den Mulden der Negativwalze koinzi- 
diert. 

30. Walzenanordnung als Teil einer Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach wenigstens einem 40 
der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, die mit Positivkorpem versehene Posi- 
tivwalze (10a) mit einer Negativwalze (10b) kaimut 
und dem Walzenpaar (10a, 10b) eine Nadelwalze nach- 
geschaltet ist, mit der die noch auf den Positivkorpem 45 
aufliegende, schon mit Vertiefungen versehene Bahn 
perforierbar ist. 

31. Walzenanordnung als Teil ciiicr Vorrichliing 7,ui- 
Durchfiihrung des Verfahrens nach wenigslens einem 
der vorhergehenden Anspriiche 2 bis 28, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB eine mit Einzelnadeln oder Nadelbii- 
scheln bestiickte Nadelwalze, bei der die LokaUsierun- 
gen der Hinzelnadeln bzw. Nadelbiischel bei Rotation 
der Walzen mit den Rrhohungen der Positivwalze kom- 
patibel sind, mit der Positivwalze synchron lauft und .55 
bei Durchlauf einer unstmkturierte Bahn diese in ei- 
nem ersten Arbeitsgang in den Bereichen perforierbar 
ist, wo im weiteren Verlauf der Bahnbearbeitung Ver- 
tiefungen cntstchcn. 

32. Walzenanordnung nach Anspruch 30 oder 31, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Spitzen der Einzelna- 
deln und Nadelbiischel auf eine Temperatur zwischen 
140° und 250°C erwarmbar sind. 



Hicrzu 6 Seitc(n) Zcichnungcn 
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